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(54) Verfahren zum Herstellen eines Schiusselrohlinges 



(57) Bei einem Verfahren zum Herstellen eines 
Schliisselrohlings aus einem Werkstuck (6) mit zumin- 
dest einem Werkzeug, insbesondere einem Fraser (3') 
elner Fraseinrichtung, sollen Profile als Nuten (2.1 1 - 
2.5') ( Ausnehmungen od. dgl. in das Werkstuck (6) ein- 



gebracht werden, wobei vorgegebene, kopierte Oder 
aufgenommene Profile (2.1 - 2.5) in Profile (2.1 ' - 2.5') 
entsprechend der Geometrie des/der verwendeten 
Werkzeuge/s, insbesondere Fraser/s (3'), umgewandelt 
werden/wurden. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah- 
ren zum Herstellen eines Schlusselrohlings aus einem 
Werkstuck mit zumindest einem Werkzeug, insbeson- 
dere einem Fraser einer Fraseinrichtung. 
[0002] Herkommlich sind unterschiediiche Verfahren 
zur Herstellung von Schlusselrohlingen bekannt. Meist 
werden diese industriell gefertigt, den Schlusseldien- 
sten und Handwerkem als Rohling, mit eingefrasten 
Profilen bestehend aus Nuten, Ausnehmungen, Schra- 
gen etc. dann zur Verfugung gestellt. 
[0003] Der Schlusseidienst bzw. der Fachmann muss 
lediglich stimseitig entsprechende Zacken und Profilie- 
rungen belm Nachfertigen eines Schlussels stirnseitig 
einbringen. 

[0004] Nachteilig hieran ist, dass der Schlusseidienst 
bzw. der Fachmann Oder Handler immer eine Vielzahl 
von Schlusselrohlingen mit den dem Originalschlussel 
entsprechenden Protil bereitstellen muss. Die enorme 
Vielzahl unterschiedlicher Profile erfordert vie! Platz und 
Lage rungs kosten, was unerwunscht ist. 
[0005] Zudem ist das Heraussuchen des passenden 
Profils zeitaufwendig und deshalb unerwunscht. 
[0006] Bei anderen Verfahren ist bekannt, dass ein 
herkommlicher Schliisselrohling durch Kopierfrasen mit 
mehreren, der Profilform entsprechend ausgebildeten 
Scheibenfrasem erstellt wird. 

[0007] Hierbei ist durch die Vielzahl der unterschled- 
lichen Profilformen, Nuten - spitz zulaufend, abgerun- 
deten, geraden, Schragen eine grosse Anzahl unter- 
schiediich ausgebildeter Scheibenfraser notwendig. 
[0008] Zudem ist es bei jedem Schlussel von neuem 
erforderiich die entsprechend profilierten Scheibenfra- 
ser in die Maschine einzusetzen. Der hohe Zeitbedarf 
und die Kosten hierfursind unerwunscht. 
[0009] Bei weiteren Verfahren ist bekannt, dass ein 
herkommlicher Schlusselrohling durch Kopierfrasen in 
vielen kleinen zumindest teiiweise abgestuften Schrit- 
ten mit schmal gestalteten Scheibenfrasem hergestellt 
wird. Hierbei werden die unterschiedlich geformten Pro- 
fil-Ausnehmungen / Nuten durch die feine Abstufung 
nachgebildet. Hierbei ist nachteilig, dass diese stufen- 
artige Bearbeitung sehr zeitaufwendig ist. Zudem fuhrt 
die einseitige Belastung des Scheibenf rasers zu schnel- 
lem Verschleiss. 

[0010] Aufgabe dervorliegenden Erfindung ist es, ein 
Verfahren der Eingangs genannten Artzu schaffen, wel- 
ches die genannten Nachteile beseitigt und mit wel- 
chem in sehr kurzer Zeit ggf. auch vor Ort ein Schlus- 
selrohling mit einer in das Schloss passenden Profilie- 
rung hergestellt werden kann, wobei die Fertigungszeit 
erhebiich minimiert werden soil. Zudem sollen die La- 
gerungskosten sowie die Werkzeugkosten reduziert 
werden konnen. 

[0011] Zur Losung dieser Aufgabe fuhrt, dass Profile 
als Nuten, Ausnehmungen od. dgl. in das Werkstuck 
eingebracht werden, wobei vorgegebene, kopierte oder 



aufgenommene Profile in Profile entsprechend der Geo- 
metrie des/der verwendeten Werkzeuge/s, insbesonde- 
re Frasers, umgewandelt werden/wurden. 
[0012] Bei dervorliegenden Erfindung hat sich als be- 

5 sonders vorteilhaft erwiesen, dass in einer Fraseinrich- 
tung beliebige herkommliche Schlusselprofile quer- 
schnittlich erfasst abgespeichert vorliegen, wobei exakt 
der Ort von entsprechenden Profil-Ausnehmungen in 
den Jeweiligen Profiloberflachen auch hinsichtlich einer 

10 maximalen Profilbreite und maximalen Profiltiefe abge- 
legt sind bzw. werden. 

[0013] Auch ist von Vorteil wenn lediglich einzelne 
Profil-Teile, vorzugsweise Nuten, Stege abgespeichert 
sind aus denen dann ein entsprechendes Schlusselpro- 

15 fii zusammengesetzt werden kann. 

[0014] Unabhangig von der Form der Profile, ob mit 
Schragen versehen, dreieckartig, Oder querschnrttlich 
radial gewdlbt ausgebildet, wird die maximale Tiefe und 
die maximale Breite der jeweiligen Profil-Ausnehmun- 

20 gen, bezogen auf die Profiloberflache erfasst und in ein 
entsprechend der Geometrie des verwendeten Schei- 
benf rasers optimiertes Profil umgerechnet. Dieses Pro- 
fil wird dann mit einem oder mehreren Werkzeugen, vor- 
zugsweise Frasem, Sagen, Hobel, Laser etc. in das 

25 Werkstuck eingebracht, insbesondere eingefrast. 

[0015] Auf diese Weise lasst sich sehr schnell jeder 
beliebige Schlusselrohling herstellen, in dem die Profile 
in Langsrichtung ein- oder beidsertig eingefrast werden. 
[0016] Hierdurch lassen sich samtliche Profile, egal 

30 welcher Oberflachenkontur, in Profile umrechnen die 
bezuglich Ihrer Nut-Flanken und Nut-B6den entspre- 
chend der Geometrie des verwendeten Frasers opti- 
miert sind. 

[0017] Bevorzugt kann hierbei ein gerade zulaufen- 

35 der Scheibenfraser mit rechtwinkliger Zahnform ver- 
wendet werden. Hierbei werden die Nut- Flan ken lot- 
rechtzur Profiloberflache und die Nut-B6den parallel zur 
Profiloberflache berechnet urn mit moglichst wenigen 
Frasschritten ein Profil auszuraumen, das in den ent- 

40 sprechenden Zylinderschloss-Kanal passt. 

[0018] Sollte es aufgrund der Berechnung der neuen 
optimierten Profilform zu einer Schwachung des 
Schlussels, oder gar zu einem Durchbruch des Profils 
kommen, z.B. wenn zwei gegenuberliegende Profil-Nu- 

^5 ten sehrwenig Abstandzueinanderaufweisen, so ist es 
Aufgabe des erfindungsgemassen Verfahrens die Pro- 
fil-Ausnehmungen an diesen kritischen Stellen so zu be- 
rechnen, dass hier moglichst viel Material beim Frasvor- 
gang stehen bleibt. 

so [0019] Sollte ein entsprechender gewunschter 
Schlusselrohling nicht in der Fraseinrichtung od. dgl. ab- 
gelegt sein, so kann mittels einer Abtast- oder Kopier- 
einrichtung ein nachzufertigender Schlussel, insbeson- 
dere seine Profilform eingeiesen werden und in oben 

55 beschriebener Weise in ein, entsprechend der Geome- 
trie des Frasers, optimiertes Profil umgerechnet wer- 
den. Auch ist es moglich das eingeiesen e Profil aus 
mehreren abgelegten einzelnen Profil-Teilen zusam- 
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men zu setzen. Dieses Profil kann anschliessend in das 
Werkstuck eingefrast, eingeschllffen oder eingelagert 
werden. Dies soli ebenfalls im Rahmen der Erfindung 
liegen. 

[0020] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten 
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be- 
schreibung bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele sowie 
anhand der Zeichnung; diese zeigen in 

Figur 1a einen schematisch dargestellten Quer- 
schnitt durch ein Schlusselprofil eines herkommli- 
chen Schlussels in raumlicher Ansicht; 

Figur 1b den Querschnitt durch das Schlusselprofil 
eines herkommlichen Schlussels wie in Figur 1 a, je- 
doch nicht in raumlicher Ansicht; 

Figur 2a den schematisch dargestellten Quer- 
schnitt durch einen mit einer mit funf unterschiedli- 
chen Scheibenfrasern bestiickten Kopierfrasma- 
schine nachgefertigten Schlusselrohling gemass 
Figur 1b zusammen mit funf Scheibenfrasern in 
Profilansicht; 

Figur 3a den schematisch dargestellten Quer- 
schnitt durch einen mit einer mit einem schmalen 
Scheibenfraser bestiickten Kopierfrasmaschine 
nachgefertigten Schlusselrohling gemass Figur 1b 
zusammen mit einem Scheibenfraser in Profilan- 
sicht; 

Figur 4a den schematisch dargestellten Quer- 
schnitt durch einen erfindungsgemassen Schlus- 
selrohling gemass Figur 1b; zusammen mit einem 
Scheibenfraser mit zylindrischer Profilierung; 

Figur 4b den schematisch dargestellten Quer- 
schnitt durch einen erfindungsgemassen Schlus- 
selrohling gemass Figur 1b zusammen mit einem 
Scheibenfraser mit trapetzformlger Profilierung; 

Figur 5a einen schematisch dargesteliten Quer- 
schnitt durch ein herkommliches Schlusselprofil; 

Figur 5b den schematisch dargestellten Quer- 
schnitt durch einen erfindungsgemassen Schlus- 
selrohling gemass Figur 5a, jedoch vor der Berech- 
nung der zur berucksichtigenden Sperrzone; 

Figur 5c den schematisch dargestellten Querschnitt 
durch einen erfindungsgemassen Schlusselrohling 
gemass Figur 5a, nach Abschluss der Berechnung 
der zur berucksichtigenden Sperrzone; 

[0021] Figur 1a und 1b zeigen das Profil eines her- 
kommlichen Zyiinder-Schlussels (1 ) mit verschiedenen 
Profil-Ausnehmungen unterschiedlicher Form (2.1 - 
2.5). Urn einen ZweitschlQssel zu dem zugehorigen 



Schloss (Schliesszyiinder) herzustellen, benotigt der 
Schlusseldienst einen Schlusselrohling mit entspre- 
chendem Profil in den dann Stimseitig Zacken einge- 
frast werden. 

s [0022] 1st ein Schlusselrohling mit entsprechendem 
Profil nicht vorhanden, lasst sich wie in Figur 2a mit einer 
herkommlichen Kopierfraseinrichtung mit unterschied- 
lich ausgebildeten Frasern (3.1 -3.5) ein Werkstuck (6) 
so mit Profil-Ausnehmungen (2.1 - 2.5) versehen, dass 

10 ein Schlusselrohling mit geeignetem Profil entsteht. 
Dies ist jedoch aufgrund der Vielzahl derbenotigten Fra- 
ser-Formen sehr Aufwendig. 

[0023] Eine andere Moglichkeit bieten herkommliche 
Kopierfraseinrichtungen die mit vorzugsweise nur ei- 

15 nem Frasrad arbeiten. Die Profil-Ausnehmungen (2.1 - 
2.5) des Originalschfussels (1 ) in Figur 1 b werden dabel 
wie in Figur 3a gezeigt durch eine fein abgestufte Pro- 
filform in das Werkstuck (6) gefrast. Hierbei werden so- 
wohl die Nut-Flanken (4.1 - 4.3) wie auch die Nut-B6den 

20 (5.1) so abgestuft, dass die Form des Profiis im Werk- 
stuck (6) dem Profil des Schlussels (1) weitgehend ent- 
spricht. Dieser Vorgang dauert bedingt durch die grosse 
Zahl der benotigten fein abgestuften Fras-Vorgange 
sehr lange. 

25 [0024] Urn einen geeigneter Schlusselrohling schnell, 
kostengunstig und Werkzeugschonend herzustellen er- 
mittelt das erfindungsgemasse Verfahren mittels opti- 
schem, akustischem oder mechanischem Messverfah- 
ren die Profilstruktur des herzustellenden Schlussels 

30 (1 ). Ferner werden gleichzeitig, davor oder danach die 
maximalen Tief en (T) und diemaximalen Breiten (B) der 
einzelnen Profil-Ausnehmungen (2.1 - 2.5) ermittelt. Zu- 
dem werden hier nicht naher dargestellte Ortskoordina- 
ten, d. h., an welcher Stelle des Schlussels (1 ) sich ent- 

35 sprechende Profil-Ausnehmungen befinden, ermittelt. 
[0025] Urn einen Schlusselrohling aus einem Werk- 
stuck (6) wie in Figur 4a dargestellt, zu fertigen, wird 
entsprechend der maximalen Breiten (B) und Tiefen (T) 
der einzelnen Profil-Ausnehmungen (2.1 -2.5) ein Profil 

40 errechnet und/oder aus gespeicherten Profilen ermittelt 
und/oder aus einzelnen Profilteilen zusammengesetzt, 
das mit dem in der Frasmaschine eingespannten Fras- 
rad (3') am schnellsten gefrast werden kann. Hierbei 
wird die Geometrie (7.1 7.2 1 ) des Frasrades (3') beruck- 

45 sichtigt. 

[0026] Das Werkstuck (6) in Figur 4a wird dann mit 
dem ermittelten Spezial-Profil durch Frasen oder 
Schleifen versehen. In dem Anwendungsbeispiel in Fi- 
gur 4a wird beispielsweise ein Frasrad (3*) verwendet, 

so dessen Seitengeometrie (7.1') Spitzengeometrie (7.2*) 
eine gerade zulaufende Form aufweisen. Passend dazu 
entsteht in diesem Ausfuhrungsbeispiel ein Profil des- 
sen Profil-Ausnehmungen (2. 1 * - 2.5') entsprechend den 
geraden Seitenflachen (7.Y) des Frasers (3') und zu der 

55 geraden Stimflache (7.2') des Frasers (3*) optimiert 
sind. Die Nut-Flanken (4.V) sind hierbei lotrecht zur 
Werkstuckoberflache so dass die Nut-Flanken mittels 
einmaligem Elntauchens des geraden Frasers (3*) sehr 
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schnell gefrast werden konnen. Die ebenen Nut-B6den 
(5.V) konnen zudem sehr schnell gefrast werden weil 
die komplette Fraserbreite der Fraser-Stlrnseite (7.2") 
zum Einsatz kommt. 

[0027] Je nach Geometrie des Frasers ergeben sich 
unterschiedliche Moglichkeiten der Umrechnung der 
Profil-Ausnehmungen (2.1 - 2.5). So zeigt Figur 4b ein 
fur den trapezformigen Fraser (3') optimiertes Profll mit 
entsprechend geneigten Nut-Flanken (4.1 ', 4.2\ 4.3'). 
[0028] Sollten bei einem zu fertigenden Schlussel (1 ) 
gegenuberliegende Profil-Nuten mit ihren Nut-Flanken 
(4.2), wie in Figur 5a dargesteltt, sehr nahe zusammen 
liegen, so werden in diesem Bereich die Nut-Flanken 
(4.2') nicht wie in Figur 5b abgebildet, streng nach der 
Fraser-Geometrie berechnet. Die dadurch zu erwarten- 
de Schwachung des Profils Oder einem Durchschnei- 
den des Profils (4.3') wird durch das erf indungsgemasse 
Verfahren verhindert indem wie in Figur 5c im Bereich 
4.3' durch eine Abstufung eine maximale Profil-Starke 
berechnet wird. 

Bi Id-Position en 

[0029] 

1 Schlussel 

2 Profilnuten 

3 Werkzeug 

4 Nutflanken 

5 Nutboden 

6 Werkstuck 

7 Fraser-Teile 

S Gesamtstarke des Schlussels 
B Nutbreite maximal 
T Nuttiefe maximal 



Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Schlusselrohlings 
aus einem Werkstuck (6) mit zumindest einem 
Werkzeug, insbesondere einem Fraser (3 ! ) einer 
Fraseinrichtung, 

dadurch gekennzelchnet, 
dass Profile als Nuten (2.1 1 - 2.5'), Ausnehmungen 
od. dgl. in das Werkstuck (6) eingebracht werden, 
wobei vorgegebene, kopierte Oder aufgenommene 
Profile (2.1 - 2.5) in Profile (2.1 ' - 2.5') entsprechend 
der Geometrie des/der verwendeten Werkzeuge/s, 
insbesondere Fraser/s (3'), umgewandelt werden/ 
wurden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die Proftl-Ausnehmungen (2.1 ' - 
2.5*) in einer Nut-Breite (B 1 ) und/oder Nut-Tiefe (T) 
eines vorgegebenen oder zu kopierenden oder zu 
Qbernehmenden Profils elngefrast werden, die den 



Nut-Breiten (B) und/oder Nut-Tiefen (T) in etwa ent- 
sprechen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
5 kennzelchnet, dass die Nut-Flanken (4.1 1 - 4.3') 
der Profil-Ausnehmungen (2.1 1 - 2.5') zur Herstel- 
lung des Schlusselrohlings in etwa lotrecht zu der 
Werkstuckoberftache eingebracht werden. 

10 4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzelchnet, dass die Nut-B6den (5.1') der Pro- 
fil-Ausnehmungen (2.1 1 - 2.5*) zur Herstellung des 
Schlusselrohlings in etwa parallel zu der Werk- 
stuckoberflache eingebracht werden. 

15 

5. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzelchnet, dass die Nut-Flanken (4.1* - 4.3') 
der Profil-Ausnehmungen (2.1 1 - 2.5') zur Herstel- 
lung des Schlusselrohlings in etwa entsprechend 

20 des/der Winkel der Fraser-Seiten (7. 1 ') des/der ver- 
wendeten Fraser zu der Werkstuckoberflache ein- 
gebracht werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
25 kennzelchnet, dass die Nut-B6den (5.1 ') der Pro- 
fil-Ausnehmungen (2.1 1 - 2.5') zur Herstellung des 
Schlusselrohlings in etwa vergleichbarder Geome- 
trie der Fraser-Spltze (7.2*) In das Werkstuck (6) 
eingebracht werden. 

30 

7. Verfahren nach wenigstens einem dervorangegan- 
genen Anspruche dadurch gekennzelchnet, dass 
Profile herkommlicher Schlussel (1) bestehend aus 
einer Mehrzahl von beliebig ausgebildeten Nuten 

35 (2.1 - 2.5), Ausnehmungen, Stege umgerechnet 
werden zu Nuten (2.1 ' -2.5 1 ), Ausnehmungen, Ste- 
ge die eine entsprechend der Geometrie des/der 
Fraser (3') optimierte Form aufweisen, wobei eine 
Breite (B') und eineTiefe (T') der Profil-Ausnehmun- 
40 gen in etwa der Breite (B) und Tiefe (T) entspre- 
chen. 

8. Verfahren nach wenigstens einem dervorangegan- 
genen Anspruche dadurch gekennzelchnet, dass 

45 uber eine Kopieroder Leseeinrichtung ein her- 
kommliches Profil eines Schlussels (1) eingelesen 
wird, wobei die einzelnen Nuten (2.1 - 2.5), Stege, 
die auch als positive oder negative SchrSgen oder 
radiale Profilnuten ausgebildet slnd, in eine ent- 

so sprechend der Geometrie des/der Fraser (3') opti- 
mierte Form umgerechnet werden, mit in etwa glei- 
cher Breite (B, B') und Tiefe (T, V) und in das Werk- 
stuck (6) ein gefrast Oder eingebracht werden. 

55 9. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan- 
genen Anspruche dadurch gekennzelchnet, dass 
eine Vielzahl von herkommlichen Profilen von 
Schlusseln (1) abgespeichert werden oder sind, 
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wobei jedes Profil in ein Profil entsprechend der 
Geometrie des/der Fraser (3') optimierte Form um- 
gerechnet wlrd. 

1 0. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan- s 
genen Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass 

eine Vielzahl von herkommlichen ein2elnen Profil- 
Teilstucken, Nuten, Ausnehmungen abgespeichert 
werden odersind, wobei jedes Profil-Teilstuck in ein 
Profil-Teilstuck entsprechend der Geometrie des/ 10 
der Fraser (3 1 ) optimierte Form umgerechnet wird. 

1 1 . Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan- 
genen Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass 
eine Schlussei- Profil aus einer Vielzahl einzelner *5 
Profil-Teilstucke, Nuten, Ausnehmungen zusam- 
mengesetzt und berechnet wird. 

1 2. Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan- 
genen Anspruche dadurch gekennzeichnet, dass 20 
die abgespeicherten Schlussei- Profile und/oder 
Profil-Teilstucke bereits in eine entsprechend der 
Geometrie des/der Fraser (3*) optimierte Form um- 
gerechnet slnd. 

25 
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Dokument 
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EP 1 468 769 A1 



ANHANG ZUM EUROPAlSCHEN RECHERCHENBERICHT 
UBER DIE EUROPAlSCHE PATENTANMELDUNG NR. 



EP 04 09 3096 



In diesem Anhang sind die Mitglieder der Paterrtfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenberipht angefuhrten 
Paterrtdokumente angegeberv 

Die Angaben Oberdie FamiFienmitglieder entaprechen dem Stand der Dotei des Europateohen Patentamta am 
Diese Angaben dienen nur zur Untemchtung und erfolgen ohne Gewfihr. 

G7 -06-2004 



Im Recherchenbericht 
angefOhrtes PatentdoKument 



Datum der 
Vereffenilichung 



Mttglled{er)der 
PaterrtfamiJie 



Datum der 
VerSffentiiohung 



DE 10031713 
CH 449386 
WO 0157472 



A 
A 
A 



10-01-2002 DE 10031713 Al 
31-12-1967 KEINE 



10-01-2002 



09-08-2001 



US 
AU 
EP 
W0 



6406227 Bl 
3126101 A 
1257782 Al 
0157472 Al 



18-06-2002 
14-08-2001 
2O-11-20O2 
09-O8-2001 



FOr nahere Einzetheiten zu diesem Anhang : siehe Amteblattdes Europfiischen Patentamta, Nr. 12/82 
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